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A series of doors made of wood and/or derived wooden material each of which consists 
of a construction frame with grooves on the inner circumference (10) and a suitable 
filling. The series is characterized by - 

- a frame construction, whereby the inner frame (3) that absorbs the filling, and an outer 
frame (4) that surrounds this and bears the weight of the door, with an approximately 
equal standard element for each door, and 

- the filling which is defined by its aesthetically diverse forms as a rich medium of an 
individual design. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingerefchten Unterlagen 

® Baureihe fur Turen aus Holz bzw. Holzwerkstoffen und Verfahren zu deren Herstellung 
© Eine Baureihe fu r Turen aus Holz bzw. Holzwerkstoffen, 

die jewei Is eine Rahmenkonstruktion mit umlaufenden in- 

neren Frisnuten (10) und elner darln efnpaUbaren FOIIung 

aufweisen, 1st dadurch gekennzeichnet, 

- daS die Rahmenkonstruktion mit einem inneren die FOI- 
Iung aufnehmenden Rah men (3) und efnem aulieren. die- 
sen umgebanden und das Gewicht der TOr tragenden 
Rahmen (4) efnfOr Jade TOr annfihernd gleich as Standard- 
element bfldet, und 

- daS die FOIIung mft Jewells unterschiedllchen asthetf- 
schen Ausgestaltungen als abwechslungsreicher Trager 
eines mdividuelien Designs ausgebildet 1st 
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Bescfaxeibung 

Die Erfindung bctrifit eine Baureibe fur Turen aus Holz 
bzw. Holzwerkstoffen, die jeweils eine Rahmenkonstruktion 
mit umlaufenden inneien Frasnuten und einer darin einpaB- 5 
baron Fiillung aufweisen. 

Turen habenje nach Verwendungszweck und Ausruhrung 
unterschiedliche Beanspruchungen auszuhalten. Beispiels- 
weise so lien Tiiren zweckmaBig und stabil sein und anderer- 
seits auch asthetisch ansprechend wirken. Zudem soli die er- 10 
forderliche Stability auch bei vergleichsweise geringem Ei- 
gengewicht verwirklichbar sein, die Tur soil verzugsfrei und 
wasserabweisend und besonders rationell fertigbar sein, wo- 
bei die Foiderung nach kostengtinstiger Herstellbaikeit fur 
die Bauwirtschaft ein wesentliches Postulat darstellt. Eine is 
rationelle, kostengUnstige Fertigung laBt sich insbesondere 
durch eine standaidisierbare Herstellung von Turen in GroB- 
serie verwirklichen. Es soli aber auch m8glich sein, Pro- 
dukte aus einer Massenherstellung, durch ausgekltigelte 
Fertigungsverfahren aus einzclnen Modulen herstellbare 20 
Standard-Mode lie so variationsreich zu gestalten, dafi unter 
Verwendung gleichartiger Bauelemente jeweils Tiiren mit 
unterschiedlichem Design als Teile einer Produktfamilie 
herstellbar sind. 

Stabilitat bei geringem Eigengewicht wird nrit \forfceil 25 
durch eine Verwendung von Holzwerkstoff-Elementen er- 
reicht. Darunter werden Werkstoffe aus Holzfasem oder 
Holzpartikeln verstanden, die unter homogener Beimi- 
schung von Bindern fallweise unter Druck und erhohten 
Temperatuten mit voigegebenem Querschnitt preisgunstig 30 
herstellbar und dutch Auflaminieren von Kunststoff, Folien 
oder diinnen Natiirholz-Fiirnieren mit einer asthetisch an- 
sprechenden und abwechslungsreichen Oberflachen wiikung 
herstellbar sind. Zus&tzlich wird mit \forteil ein £ufierst gun- 
stiges VerhSltnis von Festigkeit zu spezifischem Gewicht er- 35 
reicht, wobei daraus hergestellte Holzwerkstoff-Elemente 
mit Vorteil wasserabweisend sind und verzugsfinei auf wech- 
selnde Wittenmgseinfl iis se reagieren. Weil sole he Holz- 
werkstoffe grdfitenteiis unter Verwendung von Ausfor- 
stungsholzern oder sonstigen Holzabfallen gewonnen wer- 40 
den, stellen ein preisgttnstiges Grundmaterial dar und scho- 
nen den Bestand an Wertholz. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Baureibe 
fur Turen der eingangs genannten Art aus Holz oder Holz- 
werkstoff-Elementen anzugeben, welche sich fur eine preis- 45 
giinstige Herstellung, insbesondere in Massenfertigung, eig- 
net, und bei Einhaltung gleicher Konstruktionsstandards mit 
geringem Aufwand eine Vielf alt gleicher, jedoch nrit unter- 
schiedlichem Design ausgebildeter Tiiren eigibt 

Die Losung der Aufgabe gelingt bei der im Oberbegriff SO 
von Anspruch 1 genannten Baureihe fur Turen mit der Erfin- 
dung dadurch, 

- daft die Rahmenkonstruktion mit einem inneren die 
Fiillung aumehmendem Rahmen und einem ftufieien, 55 
diesen umgebenden und das Gewicht der TQr tragen- 
den Rahmen ein fur jede Tiire annahernd gleiches Stan- 
dardelement bildet, und 

- dafi die Fiillung mit jeweils unterschiedlichen asthe- 
tischen Ausgestaltungen als abwechslungsreicher Ira- eo 
ger eines individuellen Designs ausgebildet ist. 

Mit Vorteil wird dabei durch die doppelte Rahmenkon- 
struktion einerseits ein hohes MaB an Stabilitat erreicht, an- 
dererscits eine ausgesprochene Mas sen- bzw. Serienferti- 65 
gung begtinstigt und dariiber hinaus die Moglichkeit einer 
auBerst rationellen Fertigung bei mit unterschiedlichem De- 
sign ausgebildeten TurblSttern erreicht. 
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Eine Ausgestaltung sieht vor, dafi FilUungen mit unter- 
schiedlicher Ausgestaltung des Designs gleiche Einbau- 
maSe aufweisen. 

Eine Ausgestaltung der Baureihe nach der Erfindung sieht 
vor, dafi sie eine aus einem Basismodell als Produktfamilie 
nach dem Baukastenpirinzip abwandelbare Anzahi von Tu- 
ren mit individual unterschiedlichem Design, jedoch mit im 
wesentlichen gleicher Rahmenkonstruktion sowie mit glei- 
chen Einbaumafien umfafit 

Weitere Ausgestaltungen sind entsprechend den Unteran- 
spruchen vorgesehen. 

Ein Verfahren zur Herstellung einer mit einem individuel- 
len Design ausgestalteten Tur aus einer Standard-Baureihe, 
insbesondere mit Merkrnalen entsprechend den vorherge- 
henden AnsprUchen ist dadurch gekennzeichnet, dafi: 

a) in einem ersten Arbeitsschritt eine Rohfiillung aus 
Hob: bzw. HolzwerkstofF oder Glas mit einem inneren 
Rahmen aus Holz bzw. Holzwerkstoff eingefaBt, dieser 

b) in einem zweiten Arbeitsschritt mit einem aufieren, 
bevorzugt tragenden Rahmen aus Holz bzw. Holzwerk- 
stoff bei Ausbildung der Rahmenelemente in iiblicher 
Nut/Feder-FOgung unter Ausbildung einer bis auf das 
endgultige Design fertigen Tiir als Basis-Modell einge- 
fafit, dafi 

c) in einem dritten Arbeitsschritt die so vorgefertigten 
Basis-Modelle einer Baureihe bzw. Produktfamilie in 
Vorbereitung der Fertigbearbeitung bevorratet, und 

d) in einem letzten Arbeitsschritt aus dem Vorrat je- 
weils eine einzelne Tur nach Mafigabe eines individu- 
ellen Design- Wunsches nach entsprechender Bestel- 
lung zur Endbearbeitungs-Station gebracht und darin 
mit dem gewilnschten Design fertiggestellt und ausge- 
liefert wird. 

Zur rationellen Fertigung solcher Tiiren tragt die MaB- 
nahme bei, dafi der innere Rahmen und der aufiere Rahmen 
bevorzugt an der Turblatt-Aufienseite eine gemeinsame 
Ebene miteinander ausbildend durch eine Folge von inein- 
andergreifenden S teg en und Nuten miteinander verzahnbar 
zusammenftigbar sind. Dabei kann der innere Rahmen aus 
jeweils einem Paar von Langsprofilen und Querprofilen mit 
auf Gehrung geschnittenen Eckpartien zusammensetzbar 
sein. Ebenso ist mit Vorteil vorgesehen, dafi der aufiere Rah- 
men nrit jeweils einem Paar Hohenfriesen und Querfriesen 
zusammensetzbar ausgebildet ist, und dafi die Fdese mittels 
innerer Nut- und Feder-Profilausbildung sowohl mit dem in- 
neren Rahmen als auch miteinander verzahnbar sind. 

Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfindung erge- 
ben sich aus der nachstehenden Erlauterung einiger in den 
Zeichnungen schematisch dargestellter Ausfiihrungsbei- 
spiele. Es zeigen: 

Fig. la bis Ij Beispiele fur gleichartige TQrkonstruktio- 
nen, die sich ausschlieBlich durch individuelles Design der 
Ftillungen unterscheiden, wobei in den Fig. 1 a bis If Fiillun- 
gen ausschlieBlich aus Holzwerkstoffen, und in den AusfUh- 
rungen der Fig. lg bis lj Ftillungen gleicher Abmessungen 
mit unterschiedlichem Design aus Glas oder Gtaswerkstof- 
fen gezeigt sindL 

Wie die Zusammenschau der Fig. la bis lj zeigt, ist das 
Grundkonzept der Konstruktion aller Tiiren identisch 
gleich, der einzige, jedoch signifikante Unterschied im as- 
thetischen Eindruck wird ausschlieBlich durch unterschied- 
lich strukturierte und verzierte Ftillungen erreicht 

We beispielsweise die Fig. la, lb und If zeigen, spielt 
dabei die Maserung, Auswahl des fur die FUllungen verwen- 
deten Holzes, und dessen farbliche Abstimmung mit der 
Rahmenkonstruktion bereits eine sehr ausschlaggebende 
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Rolle. 

Weiterhin crgibt sich eine sehr abwechslungsreiche und 
fisthetisch ansprcchendc Variation des Designs dadurch, daB 
die FTIllung wenigstens eincn mit seitlichen Nuten ausgebil- 
deten und von einer rosettenartigen Erweiterung ausgehen- 
den Frasschlitz aufwedst, in den eine flache Fall- oder Zaer- 
leiste einschiebbar ist Die dabei erreichte Variation im De- 
sign kann noch bereichert werden durch unterschiedliche 
Wahl des fflr die Full- oder Zerleiste verwendeten Materials 
oder dessen Farbe. Beispielsweise kann eine Zierleiste mis 1 
Holz, Kunststoff oder MetaU bestehen und unterschiedliche, 
vom unigebenden Holzwerkstoff mehr oder weniger abwei- 
chende Farbgebung answeisen. 

Einzelheiten, Merkmaie und \brteile der Erfindung erge- 
ben sich aus der nachstehenden EriSuterung einiger in den i 
Zeichnungen schematisch dargestellter Ausfiibrungsbei- 
spiele, Es zeigen: 

Big, la bis lj TOren mit Rahmenkonstruktion gleicher 
Abmessungen undFflllungen mit jeweils unterschiedlichem 
Design, a 

eine Ansicht einer Rahmenkonstruktion einer Tiir 
mit Rohfiillung, 

Fig. 3 einen Schnitt der Fig. 2 nach der Schnittlinie m-IE, 
Fig. 4 bis 11 in perspektivischer Ansicht eine Folge von 
Hersteilungsphasen einer Tiir. 2! 

Elg. la zeigt eine Tiir mit einer glatten Fullung, jedoch 
mit einer lebhaften Holzmaserung. Es ist vorstellbar, daB 
durch besondere Auswahl des ansichtseitigen Teils einer 
Holzfullung erhebliche Unterschiede im Design durch un- 
terschiedlich verwendete Holzarten und Maserungen bzw. 30 
Lasuren erzielbar sind. 

Fig. lb zeigt eine TOr nrit einer Fullung, deren Design mit 
drei horizontal quergefrasten, von jeweils einer Rosette aus- 
gehenden Zierleisten ausgebildet ist Die dazwischenliegen- 
den Felder zeigen eine deutliche Maserung einer hierfur be- 35 
senders geeigneten Holzart. 

In Fig. lc besteht das Dekox der Fullung einer Tiir in zwei 
von jeweils einer Rosette ausgehenden Querfrasungen, aus- 
gefiillt mit Zierleisten, die durch eine vertikale Mittelleiste 
verbunden sind. 40 

Fig. Id zeigt ein Dekor mit einer vertikalen Zierleiste, 
ausgehend von einer obeien Rosettenanordnung. A Is beson- 
derer Designeffekt kann die eingeschobene Zierleiste aus 
gefarbten Kunststoff oder aus Aluminium bestehen. 

Die Fig. le und If zeigen weitere Designmoglichkeiten in 45 
holzemen Fullungen unter Verwendung der speziellen Frfls- 
technik fiir einen Einschubscnlitz und VerschluB durch je- 
weils eine Rosette. Der Unterschied zwischen Fig. le undv 
Fig. If besteht in der Wahl des Holzes, beispielsweise mit 
einer ganz speziellen Maserung gemMB Fig. If. 50 

Die Fig. lg bis lj zeigen AusfUhrungen von Fullungen 
mit Sicherheitsglas, wobei Fig. lg ein schlichtes Design mit 
drei emgeschliffenen Strahlen aufweist, die in der Mitte von 
aufgeklebten, geschliffenen Rhomboiden unterbrochen 
sind. 55 

Eine andere SchJiffausfiihrung auf Glas zeigt Fig. lh, wo- 
bei zwei endstandige Rhomboide aus Glas durch eine struk- 
turierte Glasleiste verbunden sind, wobei alle Elemente auf 
die Sicherheitsglasscheibe aufgeklebt sind. Eine Mhnliche, 
jedoch andere AusfiUirung zeigt Fig. li, wfihrend Fig. lj eo 
eine FQUung mit einer Glasscheibe zeigt, die durch aufge- 
klebte bunte GlasstMbe ein sehr lebendiges Design besitzt 
Der unterschiedlichen Ausgestaltung sind praktisch keine 
Gienzen gesetzt Die gezeigten Beispiele sollen lediglich 
stellvertretend fur weitere Moglichkeiten die Grundideeder 65 
Erfindung zeigen, die darin besteht, daB in einer einheitli- 
chenTurkonstruktion aus einem fertigen \forrat voigefertig- 
ter nmktionsahiger TOren lediglich durch eine kostenspa- 
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rende Sidbearbeitung der Fullung bei unterschiedlichem 
Material eine unbegrenzte Anzahl von Design- Ausfflhrun- 
gen mOglich ist. 

Die Fig. 4 bis 11 zeigen in perspektivischer Ansicht eine 
5 Folge von Hersteilungsphasen einer Tiir; wobei Fig. 4 eine 
Fullung 1 nrit abgesetzten Randpartien 2 zeigt, wie eine sei- 
che beispielsweise in Holzbauweise zum Einsatz in die Rah- 
menkonstruktion vorgesehen ist. Fig. 5 zeigt die Rahmen- 
konstruktion, bestehend aus zwei Langsprofiien 6 und zwei 
0 Querprofilen 7 nrit auf Gehrung gearbeiteten Deckpartien 8. 
- Bei dieser Herstellungsphase ist die FOUung 1 der Fig. 4 nrit 
einem inneren Rabmen 3 eingefaSL 

Die in Fig. 6 dargestellte weitere Herstellungsphase zeigt 
die Anfugung eines aufieren Rahmens 4 an den inneren Rah- 
s men 3 der Fullung 1. Dieser auBere Rahmen besteht aus 
zwei massiven Hohenfriesen 9, 9* mit zwei massiven Quer- 
fiiesen 10, 10*, die miteinander durch Diibel 11 und Dubel- 
bohrungen 11' miteinander dauerhaft verbindbar sind. Im 
Ubrigen sind die einzelnen Elemente 9, 9' und 10, 10* in an 
> sich fflriicher Nut- und Feder-AusfDhrungen miteinander zu- 
sammenrugbar ausgebildet Den fertigen Zusammmezibau 
der Rahmenkonstruktion einschlieBlich der Fullung 1 zeigt 
Fig. 7. Erkennbar sind an der unteren Eckverbindung von 
Hohenfries 9 und Querfries 10 die NutAFeder-Ausbildung 
15, 16 der Konstruktion, wobei diese zusStzlich als Klebver- 
bindungen in an sich bekannter Weise ausgefQhrt sein kfin- 
nen. 

Die Endbearbeitung einer Fullung 1 mit beispielsweise 
einem Einschub 20 fiir eine spater einzufiihrende Full-'oder 
Zierleiste 23 beschreibt Fig. 8. Dieser Einschub 20 besteht 
entsprechend der Schnittdarstellung in Fig. 3 aus dem auBe- 
ren Schlitz 17 mit zwei jeweils nach auBen sich ersttecken- 
den Nuten 18. Mit der Bezugsziffer 22 ist eine Rosettenaff- 
nung bezeiennet, von der ausgehend der Schlitz 17 angeord- 
net ist. Ein nachtrSglich von der VerschluSrosette abdeckba- 
rer verbreiterter Einfubrbereich fur die Fall- oder Zierleiste 
23 ist mit der ZSfier 21 bezeichnet Dieses Einfiihren der 
Full- oder Zaerleiste 23 in den mittels Spezialftasung ausge- 
bildeten Einschub 20 ist aus der Fig. 9 erkennbar. Daraus ist 
auch ersichtlich, daB die Verbreiterung 21 des Schlitzes 17 
fur das Einfiihren der biegsamen Fall- oder Zierleiste 23 au- 
Berordentlich hilfreich ist Damit kann auch etwas steifeies 
Material wie Kunststoff oder MetaU in den Einschub 20 pro- 
blemlos eingefiihrt undpositioniert werden. 

Die Fig. 10 zeigt die vollstandig eingeschobene Fiill- 
bzw. 23erleiste 23 in dem damit verdeckten Schlitz 17. 

SchlieBlich zeigt Fig. 11 den Endzustand mit durch die 
Rosette 19 verschlossenen Rosettenoffhung 22. 

Patentansprilche 

1 . Baureihe fur TOren aus Holz bzw. Holzwerkstoff en, 
die jeweils eine Rahmenkonstruktion nrit umlaufenden 
inneren Frasnuten (10) und einer darin einpaBbaren 
Fullung (1) aufweisen, dadurch gekennzeichxtei, 

- daB die Rahmenkonstruktion mit einem inneren 
die Fullung (1) aumehmenden Rahmen (3) und ei- 
nem auBeren, diese n umgebenden und das Ge- 
wicht der TOr tragenden Rahmen (4) ein fiir jede 
Tur annahemd gleiches Standardelement bildet, 
und 

- daB die Fullung (1) nrit jeweils unterschiedli- 
chen asthetischen Ausgestaltungen als abwechs- 
lungsreicher Trager eines individuellen Designs 
ausgebildet ist. 

2. Baureihe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB Fullungen (1) mit unterschiedlicher Ausgestal- 
tung des Design gleiche EinbaumaSe aufweisen. 
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3. Haureihe nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS sie einc aus einem Basismodell als Pro- 
duktfamilie nach dem Baukastenprinzip abwaodclbare 
Anzahl von TUrcn mit individuell unterschiedlichem 
Design, jedocb mit im wesentlichen gleicher Rahmen- 5 
konstruktion sowie tnit gleachen EinbaumaBen umfaBt 

4. Baureihe nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Design einer 
Fiillung (1) wenigstens einen mit seitlichen Nuten (18) 
ausgebildeten und von einer rosettenartigen Erweite- 10 
rung (22) ausgehenden Frasschlitz (17) aufweist, in 
den eine flache FttU- oder Zierleiste (23) einschiebbar 
ist. 

5. Baureihe nach einem oder mehreren der Anspriiche 

1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB sie einen \brrat is 
an vorgearbeiteten Basismodellen mit darin angeord- 
neten Fullungs-Rohlingen umfaBt, aus dem nach MaB- 
gabe jeweils einer individuell auswanlbaren Design- 
Ausgestaltung der Fiillung (1) ein Basismodell ent- 
nehmbar und zur Fertigbearbeitung einer Endbearbei- 20 
tungsstation zufuhrbar ist 

6. Bauieihe nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB eine Fiillung (1) 
Design-Elemente aus Holz bzw. Holzwerkstoff bzw. 
aus Glas oder einer Mischbauweise aus beiden Werk- 25 
stoffen aufweist 

7. Baureihe nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB eine zum Ein- 
schieben einer Zierleiste (23) in der Fiillung (1) ausge- 
bildete Funning (20) einen die Voiderseite der Fiillung 30 
(1) durchdringenden Schlitz (17) aufweist, der in der 
Tiefe der Fiillung (1) in eine im Querschnitt T-formig 
langsverlaufende Ausfrasung (18) tibergeht. 

8. Verfahron zur Herstellung einer mit einem individu- 
ellen Design ausgestalteten Tiir aus einer Standard- 35 
Baureihe, insbesondere mit Design-Merkmalcn ent- 
sprechend den vorbergehenden Anspruchen, dadurch 
gekennzeichnet, 

a) in einem ersten Arbeitsschritt eine Rohfullung 
(1) aus Holz bzw. Holzwerkstoff oder Glas mit ei- 40 
nem inneien Rahmen (3) aus Holz bzw. Holz- 
werkstoff eingeraBt, 

b) dieser in einem zweiten Arbeitsschritt mit ei- 
nem auBeren, bevorzugt tragenden Rahmen (4) 
aus Holz bzw. Holzwerkstoff bei Ausbildung der 45 
Rahmenelemente in iiblicher Nut/Feder-Fiigung 
(15, 16) unter Ausbildung einer bis auf das end- 
giiltige Design fertigen Tiir als Basismodell ein- 
geraBt, 

c) daB in einem dritten Arbeitsschritt die so gefer- 50 
tigten Basismodelle einer Baureihe bzw. Produkt- 
familie in Vbrbereitung der Fertigbearbeitung be- 
vorratet, und 

d) in einem letzten Arbeitsschritt aus dem Vorrat 
jeweils eine einzelne Tiir nach der MaBgabe eines 55 
individuellen Design-Wunsches nach entspre- 
chender Bestellung zur Endbearbeitungs-Station 
verbracht und darin mit dem gewunschten Design 
fertiggestellt und ausgeliefert wind. 

60 
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